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John J. O'Neill, Alton, 111., 
und Don W. Ryker, Woodbridge, Conn. (V. St. A.), 
sind als Erfinder genannt worden 



Ein Zweck der Erfindung ist die SchafYung eines 
vereinfachten und verbesserten Verfahrens zur Her- 
stellung von Raketenpulverkornern, welches die Nach- 
teile der bekannten Verfahren vermeidet. Ein anderer 
Ernndungsgegenstand ist die Schaftung eines Verfah- 
rens zur Herstellung von Raketenpulverkornern auf 
- „ „ - EinstofF- oder Zweistoffbasis ohne Anwendung eines 

sich geht. so daB viele Vorsichtsmaflnahmen ergriffen 30 Walzvorganges oder sonstige Druckausubung und 
vvprf, " n "litssen, urn eine Explosion wahrend des ohne die dazu erforderlichen Vorrichtungen. Ferner 



Die Erfindung betrifft die Herstellung von Explo- 
sivtreibstoffen, und zwar insbesondere von Raketen- 
pulverkornern. 

Sehr groBe Treibmittelkorner zur Verwendung als 
Raketenpulver fur militarische Zwecke oder zur Ver- 5 
wendung fur durch Dusenantrieb unterstiitzte Abflug- 
raketen fiir Flugzeuge besitzen gewohnlichKorndurch- 
messer von 2,5 cm oder dem Mehrfachen dieses Be- 
trages und mitunter Langen von mehr als 30 cm. 
Bisher wurden solche groBen Korner durch Strang- 10 
pressen der Sprengstoffmasse hergestellt, nachdem 
diese in die Form gelatinierter Blatter ubergefiihrt 
worden war. Zur Herstellung dieser Blatter war eine 
Anzahl von Walzvorgangen erforderlich, wobei die 
Entfernung fluch tiger Stoflfe wahrend der letzten 15 
VValzvorgange oder durch anschlieflende Trocknung 
erfolgte. Die Gelatinierung wurde durch Auswalzen 
bewirkt, welches vielfach durch zwischenzeitliche 
Knetvorgange untersttitzt wurde, wobei die Walzen 
gewohnlich beheizt waren. Der so erhaltene Spreng- 20 
stoffbogen oder -teppich wurde dann zu einem Btindel 
zusammengerollt und in die Strangprefiform ein- 
gesetzt. 

D ieses Verfahren leidet an dem Nachteil, dafi es 
sehr groBe Pressen, Walzen und andere, fiir die Ver- 25 
arheitung von Sprengstoften dienende Ausriistungs- 
gegenstande erfordert, die auBerst hohe Driicke er- 
zeugen konnen, und daB die Betriebsweise bestenfalls 
sehr langsam urid unter gefahrlichen Bedingungen vor 



we r den 

Strangpressens zu venneiden. Wenn die Masse Nitro- 
glycerin enthalt, so konnen erhebliche Mengen an 
Nitroglycerin bei dem langandauernden Walzvorgang 
durch Verfliichtigung verlorengehen, was zu Schwan- 
kungen in der Zusammensetzung der schliefilich er- 
haltenen Korner fiihrt. Solche groSkornigen Treib- 
mtttel sind auch bereits nach VerguBmethoden her- 
gestellt worden; diese bisher bekannten VerguBmetho- 
den weisen aber gleichfalls Nachteile auf. So ist z. B. 
ein VerguBverfahren bekannt, bei welchem Pulver- 
korner auf Zweistoffbasis, deren Oberflachen mitHilfe 
eines Weichmachers klebrig gemacht worden sind, zu 
einem homogenen Pulverkorn gep refit und erhitzt wer- 



bezweckt die Erfindung die Schaffung eines verbesser- 
ten VerguBverfahrens zur Herstellung von Raketen- 
pulverkornern jeder beliebigen Form oder Aus- 
35 bildung. 

Das erfindungsgemafle Verfahren zur Herstellung 
von Pulverkornern unter Erzeugung einer gieBbaren 
Paste ist dadurch gekennzeichnet, daB man zunachst 
gelatinierte NitroceUulosetreibstofrteikhen mit minde- 
40 stens 25 Volumprozent eines flussigen oder verflits- 
sigten Weichmachers fiir die Nitrocellulose bei einer 
Temperatur vermischt, bei der praktisch keine Losung 
der Nitrocelluloseteilchen in dem Weichmacher er- 
folgt, und daB man das Gemisch so Iange auf eine zur 



den. Em solches Verfahren eignet sich zwar gut fur 45 Losung der Nitrocellulose in dem Weichmacher 
gewisse Arten von groflen Kornern, ist jedoch nicht 
gceignet fur die Herstellung von Kornern auf Ein- 
stoftbasis; ferner erfordert es die Anwendung von 
Druck mit den damit verbundenen Gefahren und 
eignet sich nicht zur Herstellung von Kornern von 50 
unregelmaBiger Ausbildung, wie sie zur Anpassung 
an gewisse Arten von Raketenmotoren zur Erzielung 
der gewunschten Art der ballistischen Arbeitsweise 
erforderlich sind. 



aus- 

reichende Temperatur, besonders im Bereich von 50 
bis 90° C, erhitzt bis die Teilchen vollstandig in Lo- 
sung gegangen sind und sich eine homogene Masse 
gebildet hat, worauf man diese Masse zu einem Pul- 
verkorn verformt. 

Der Verformungsvorgang kann durch EingieBen 
der Paste in eine Form oder durch anderweitige Ver- 
formung erfolgen, worauf das Gemisch so lange in der 
gewunschten Form gehalten wird, bis die Paste er- 
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hartet oder fest geworden ist und sich das gcwunschte 
Pulverkorn gebildet hat. Der Erhartungsvorgang wird 
vorzugsweise bei hoherer Temperatur ausgefiihrt, um 
inn zu beschleunigen. Andernfalls kann die Verfor- 
mung auch erfolgen, indem man die Paste auf cine 5 
hohere Temperatur erhitzt, bei der der Weichmacher 
das Treibmittel lost, die erhitzte Masse durch eine 
Form zu einem kontinuierlichen Strang p refit und den 
so erhaltenen Prefiling oder Stab in die fur die Pui- 
verkorner erforderlichen Langen unterteilt. Die hohere io 
Temperatur beschleunigt die Auflosung des Treib- 
mittels und erleichtert das Strangpressen des Ge- 
misches. Unter » flussigem Weichmacher « wird hier 
eine verhaltnismaBig nicht fliichtige Flitssigkeit ver- 
standen, die bei niedrigen Temperaturen oder ge- 15 
wohnlicher Raumtemperatur ein langsam wirkendes 
Losungsmittel fiir die kugelformigen Teilchen des 
Treibmittels darstellt oder auf diese nur ein geringes 
oder gar kein Losungsvermogen ausiibt, bei hoheren 
Temperaturen jedoch schnell wirkt und ein verhalt- 20 
nismaBig groBes Losungsvermogen fiir die Treib- 
mittelkiigelchen besitzt. 

Es wurde gefunden, daB die Treibmittelteilchen vor- 
teilhaft durch Riihren von Nitrocellulose und einem 
Losungsmittel fiir dieselbe, wie Athylacetat, mit einem 25 
OberschuB eines Nichtlosungsmittels, wie Wasser, in 
Gegenwart eines Schutzkolloids, Entfernen des L6- 
sungsmittels und anschlieBendes Trocknen der so er- 
haltenen kugelformigen Nitrocelluloseteilchen herge- 
stellt werden. Kugelformige Teilchen von hoherDichte 30 
sind erfindungsgemaB besonders vorteilhaft, weil sie 
sogar in trockenem Zustande verhaltnismafiig. frei 
flieBen und eine »einsatzgehartete« Oberflache besit- 
zen, die dem anfanglichen Angriff durch das Losungs- 
mittel widersteht. Diese Oberflachenbeschaffenheit ist 35 
zweifellos das Ergebnis eines »Hauteffekts«, der 
durch die Oberflachenspannung und die Entfernung 
des Losungsmittels bei der Bildung der Kugeln ver- 
ursacht wird. Zusammen mit der Nitrocellulose kon- 
nen bei der Bildung der kugelformigen Teilchen auch 40 
noch andere Bestandteile, wie Dioctylphthalat, Blei- 
stearat, Mennige, Centralit, RuB, Dinitrotoluol u. dgl., . 
zugesetzt werden, um dem Pulver die gewitnschten 
ballistischen Eigenschaften zu verieihen. Bei Verwen- 
dung solcher kugelformiger Teilchen erhalt man er- 45 
findungsgemafi eine verhaltnismafiig frei flieBende 
Paste, wenn die Kugeln in dem richtigen Mengenver- 
haltnis mit dem Plastisoliosungsmittel gemischt wer- 
den, woh ingegen man die frei flieBende Beschaffenheit 
der Paste nicht erzielt, wenn man unregelmaBig ge- 50 
formte Teilchen verwendet, wie sie beispielsweise beim 
bloBen Vermahlen von Geschiitzpulver o*d. dgl. erhal- 
ten werden. Obwohl die Treibmittel kugeln jede ge- 
wiinschte GroBe haben konnen, braucht man fiir 
Kugeln von groBem Durchmesser verhaltnismafiig 55 
langere Zeitraume, um ihre Auflosung und die da- 
durch bedingte Verfestigung des Kornes zu erzielen, 
wahrend bei kleineren Kugeln die Zeiten entsprechend 
kiirzer sind. Vorzugsweise arbeitet man daher mit 
Kugeln von einem Durchmesser von nicht mehr als 60 
etwa 0,127 mm und insbesondere von viel kleinerem 
Durchmesser, z. B. 0,0254 mm oder weniger. 

Die gewohnlichen flussigen Modifizierungsmittel 
sind Losungsmittel fiir Nitrocellulose und eignen sich 
hervorragend als fliissige Weichmacher bei dem erfin- 65 
dungsgemaBen Verfahren, wobei es nur not wend ig 
ist, daB das Modifizierungsmittel ein verhaltnismaB ig 
geringes Losungsvermogen fiir das Treibmittel bei 
gewohnlicher Raumtemperatur oder niedrigen Tempe- 
raturen besitzt. Mit anderen Worten, das Losungsver- 70 



mogen des fltissigen We ich mac hers soil nicht so grofi 
sein, daB wahrend der zum gleichmaBigen Durch- 
mischen von Losungsmittel und Treibmittel und zum 
Verformen des so erhaltenen Gemisches erforderlichen 
Zeit bei gewohnlichen Temperaturen eine nennens- 
werte Auflosung des Treibmittels stattfindet. Will 
man Raketenpulverkorner auf Zweistoffbasis herstel- 
len, so kann man energieliefernde Modifiziermittel, 
wie Nitroglycerin, Butantrioltrinitrat, Diglykoldini- 
trat, Athylenglykoldinitrat u. dgl., mit einem oder 
mehreren damit mischbaren Phlegmatisierungsmitteln, 
wie Dibutylphthalat, Dimethylsebacat, Dibutylsucci- 
nat, Dibutyladipat, Triacetin, Athyldiphenylphosphat, 
Tributylphosphat u. dgl., mischen, wodurch man einen 
flussigen Weichmacher erhalt, der sich fiir den erfin- 
dungsgemafien Zweck hervorragend eignet. Will man 
Raketenpulverkorner auf Einstoffbasis herstellen, so 
kann man das energieliefernde Modifiziermittel aus 
der Masse fortlassen, und der fliissige Weichmacher 
besteht in diesem Falle lediglich aus dem flussigen 
Phlegmatisierungsmittel, welches aus einem der oben 
genannten Stoffe oder Gemischen derselben bestehen 
kann. Andere, zu dem gleichen Zweck bei Tempera- 
turen oberhalb ihres Schmelzpunktes geeignete Phleg- 
matisierungsmittel sind Dimethylphthalat, Dioctylse- 
bacat, o-Nitrobiphenyl, Butylbenzylphthalat, Octyl- 
diphenylphosphat, Triathylengl} r koldi - 2 - athylbutyrat 
(d. h. Triglykoldihexoat) u. dgl. 

Die Menge des flussigen Weichmachers soil minde- 
stens etwa 25 Volumprozent des Gemisches aus Lo- 
sungsmittel und Treibmittel betragen. Die Anwendung 
wesentlich geringerer Mengen an flussigem Weich- 
macher fiihrt zur Bildung von Hohlraumen und Luft- 
lochern in den Raketenkornern, und Gemische mit 
solchen geringeren Mengen an Weichmacher sind alt- 
gemein nicht fliissig genug fiir den vorliegenden 
Zweck. GroBere Mengen an flussigem Weichmacher 
konnen mit Vorteil verwendet werden, um die FlieB- 
fahigkeit des Gemisches zu vergroBern, die ballisti- 
schen Eigenschaften der Raketenkorner zu andern und 
die Abwesenheit von Hohlraumen und Luftlochern in 
den Kornern zu gewahrleisten; die angewandte Menge 
soil jedoch vorzugsweise nicht so groB sein, daB das 
Treibmittel sich wahrend der zur Erhartung benotig- 
ten Zeit abscheidet oder absetzt. 

Im Betrieb wird der fliissige Weichmacher vorzugs- 
weise getrocknet oder anderweitig behandelt, um 
etwaige Spuren von Feuchtigkeit auf einen Mindest- 
betrag zu bringen, und sowohl das Treibmittel als 
auch der fliissige Weichmacher werden vorzugsweise 
vor dem Mischen mehrere Stunden lang auf einen ab- 
soluten Druck yon 10 mm Hg oder weniger evakuiert 
und dann in einem geeigneten Mischer, z. B. einem 
Mischer mit sigmaformigen Schaufeln, innig mitein- 
ander gemischt, wobei ebenfalls der Druck von etwa 
10 mm Hg oder weniger innegehalten wird, worauf 
man das Gemisch in eine Form giefit oder anderweitig 
derart verformt, daB Lufteinschiiisse vermieden und 
Raketenpulverkorner der gewiinschten Form erhalten 
werden/ Die VorsichtsmaBnahmen des Trocknens und 
Evakuierens werden vorzugsweise ergriffen, um zu er- 
reichen, dafi die Raketenpulverkorner nach Moglich- 
keit keine Hohlraume aufweisen. Beim Giefiverfahren 
zur Verformung der Korner wird, nachdem das Ge- 
misch in die gewiinschte Form iibergefiihrt worden 
ist, Warme zugefiihrt, um die Temperatur des Ge- 
misches auf einen Bereich von vorzugsweise etwa 50 
bis 90° C zu erhohen, und diese Temperatur wird so 
lange innegehalten, bis das Treibmittel gelost und das 
Gemisch erhartet ist, worauf die Temperatur gesenkt 
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werden kann. Bei dem StrangpreBverfahren zur Her- 
s tell ting der Korner wird das Gcmisch vorzugsweise 
auf eine Temperatur im Bereich von ctwa 50 bis 90° C 
erhitzt, bis das Treibmittel gelost ist, wo rati f die er- 
hitzte Masse durcli eine Form ausgepreBt wird. All- 5 
gemein gilt die Regel, daB man eine um so kiirzere 
Zeit benotigt, um beim GieBverfahren cine zufrieden- 
stellende Hartung des Kornes zu erzielen oder beim 
StrangpreBverfahren die Auflosung des Treibmittels 
herbeizufuhren, und daB man einen um so geringeren io 
Druck benotigt, um das Gemisch ansclilieBend durch 
die PreBform hindurchzupressen, je holier die Tempe- 
ratur. ist; es ist jedoch Vorsicht am Platze, damit die 
Verbrennungs- oder Explosionstemperatur cles Ge- 
nii sches nicht iiberschritten wird. Werm bei der 15 
StrangpreBmethode das Treibmittel in dem fliissigen 
Weichmacher gelost ist, wird die heiBe Masse durch 
eine StrangpreBform ausgepreBt, so daB ein fortlau- 
fender SprengstofFstrang aus der PreBform austritt. 
Das Erhitzen des Gemisches kann unter Anwendung 20 
einer erhitzten Schnecken- oder Schraubenzufuhrung 
erfolgen, die das Gemisch durch die PreBform treibt, 
wobei die Verweilzeit in der Zufiih rungs vorricht ting 
lang genug ist, um das Gemisch zu erhitzen und die 
Auflosung des Treibmittels herbeizufuhren. Der aus- 25 
gepreBte Strang wird dann in geeignete Langen zu 
Pulverkornern zerschnitten, die eine 
gleichmafiige Zusammensetzung besitzen. 

Das folgende Beispiel dient zur Erlauterung einer 
typischen Ausfiihrungsform der Erfindung. 250 Teile 30 
Nitrocellulose mit einem StickstofFgehalt von etwa 
. 12,6% werden mit 4100 Teilen Wasser von etwa 
50° C zu einer waBrigen Aufschlammung verruhrt. 
Gesondert da von wird eine Aufschlammung von RuB 
in Athylacetat hergestellt, indem man zunachst 35 
0,705 Teile RuB mit 100 Teilen Athylacetat griindlich 
mischt. Das Gemisch von RuB und Athylacetat wird 
dann zu weiteren 1250 Teilen Athylacetat zugesetzt 
und das verdunnte Gemisch von RuB und Athylacetat 
geriihrt, um die gleichmaBige Verteilung der suspen- 40 
dierten RuBteilchen zu gewahrleisten. Hierauf ver- 
setzt man das Gemisch von RuB und Athylacetat mit 
31,4 Teilen Dinitrotoluol und 2,8 Teilen Athylcentra- 
lit. Sobald sich Dinitrotoluol und Athy I central it gelost 
haben, wird das Gemisch unter Riihren zu der Nitro- 45 
celluloseaufschlammung zugesetzt. Hierauf erhitzt 
man auf 68° C und riihrt den ganzen Ansatz 1 Stunde 
stark, worauf die Nitrocellulose in Losung gegangen 
ist. Dann werden 25 Teile eines Schutzkolloids (ab- 
geleitet von tierischem Protein) in Dispersion in 50 
150 Teilen Wasser zugesetzt, worauf man weiterriihrt, 
bis die Nitrocelluloselosung sich zu Kiigelchen der gc- 
wiinschten kleinen KorngroBe verformt hat. Zur Bil- 
dung sehr kleiner Teilchen ist heftiges Riihren erfor- 
derlich. Der Zusatz eines Emulgiermittels, z. B. der 55 
wasserloslichen Salze von Fettsauren, sulfonierter 
Ole, der sogenannten wasserloslichen Ole u. dgl., er- 
leichtert die Bildung kleiner Teilchen aus der Nitro- 
celluloselosung erheblich, und aus diesem Grunde setzt 
man dem Bad 24 Teile einer 40°/oigen waBrigen L6- 60 
sung des Natriumsulfatderivates von 2-AthyIhexanol 
zu. Dann ftigt man im Verlaufe von 1 Stunde eine 
Losung von 125 Teilen Natriumsulfat in 300 Teilen 
Wasser hinzu und riihrt weitere 3 Stunden. Dann wer- 
den die Kiigelchen durch Abtreiben des Athylacetats 65 
durch fortgesetztes Riihren und Erhitzen bis etwa 
99° C zu Pulverkornern gehartet. Die so erhaltenen 
kugelformigen Treibmittelkorner werden dann bei 
50° C an der Luft getrocknet und bestehen aus etwa 
87,7% Nitrocellulose, 11,0 °/o Dinitrotoluol, 0,3 °/o 70 



418 



RuB und 1,0% Athylcentralit und besitzen einen mitt- 
leren Teilchendurchmesser von etwa 0,0254 mm, was 
mehr oder weniger von der Starke des Ruhrens bei 
der Bildung der Korner abhangt. 

Etwa 56,18 Gewichtsteile der kugelformigen Treib- 
mittelkorner werden dann in einen Mischer mit sigma- 
formigen Schaufeln eingegeben, und das System wird 
bis auf einen absoluten Druck von etwa 10 mm Hg 
evakuiert und 16 Stunden auf diesem Druck gehalten. 
Inzwischen gibt man 37 Gewichtsteile eines praktisch 
wasserfreien fliissigen Weichmachers, bestehend aus 
74 Gewichtsprozent Nitroglycerin, 25 Gewichtsprozent 
Diniethylphthalat und 1 Gewichtsprozent Athylcentra- 
lit, in ein GefaB ein. evakuiert das GefaB auf einen 
absoluten Druck von etwa 10mm Hg und halt es etwa' 
16 Stunden unter diesem Vakuum. Dann- wird der 
flussige Weichmacher zu dem Treibmittel in dem 
Mischer zugesetzt und der Mischer in Tatigkeit ge- 
setzt, so daB der flussige Weichmacher und das Treib- 
mittel innig miteinander gemischt werden, wobei das 
Vakuum innegehalten wird., um Lufteinschlitsse zu 
verhindern. 

Erste Verformungsstufe: VergieBen 

Sobald der fliissige Weichmacher und das Treib- 
mittel gleichmaBig miteinander gemischt sind, wird 
das Gemisch verformt, indem es sorgfaltig unter Ver- 
meidung von Lufteinschliissen in eine Form eingegos- 
sen wird, die aus einem gegen Nitroglycerin wider- 
standsfahigen Kunststoft, wie Celluloseacetat, Methyl- 
methacrylat oder Athylcellulose, besteht. Da der flus- 
sige Weichmacher eine Dichte von etwa 1,5 besitzt, 
betragt der Vol u men ante il des fliissigen Weichmachers . 
in dem Gemisch etwa 41,3%. 

Die Form mit dem Gemisch aus fliissigem Weich- 
macher und Treibmittel wird dann in einen Ofen bei 
75° C eingesetzt und so Iange auf dieser Temperatur 
gehalten, bis das Treibmittel von dem fliissigen Weich- 
macher praktisch gelost worden ist und das Korn er- 
hartet ist. Diese Auflosung und Erhartung des Kornes 
lafit sich leicht in verhaltnismaBig kurzer Zeit be- 
werkstelligen, kann aber auch iiber Nacht erfolgen. 
Die genaue Zeit dieser Warmebehandlung richtet sich 
natiirlich nach dem Wirkungsgrad des fliissigen Weich- 
machers, der KorngroBe des Treibmittels und der 
wirksamen Widerstandskraft der Oberflache der 
Treibmittelkorner, die oben als »Einsatzhartung« be- 
zeichnet wurde. Unter Verwendung des oben beschrie- 
benen Treibmittels und fliissigen Weichmachers er- 
hartet das Gemisch z. B. f wenn man es bei der verhalt- 
nismaBig niedrigen Temperatur von etwa 22° C 
stehenlaflt, gewohnlich in etwa 21 Stunden. Wenn das 
Korn erhartet ist, laBt man es auf Raumtemperatur 
erkalten und nimmt es aus der Form heraus. 

Zweite Verformungsstufe: Strangpressen 

Da der flussige Weichmacher eine Dichte von 
etwa 1,5 besitzt, betragt der Volumenanteil des fliissi- 
gen Weichmachers in dem Gemisch etwa 41,3%. 
Nachdem der flussige Weichmacher mit dem Treib- 
mittel gleichmaBig durchmischt worden ist, wird das 
Gemisch sorgfaltig in eine erhitzte Schnecken- oder 
Schraubenzufiih rungs vorrichtung, z. B. eine »Moyno«- 
Pumpe, gegossen oder anderweitig eingebracht, die 
das Gemisch durch eine StrangpreBform hindurch- 
preBt. Die Lange der Schraubenzufuhrungsvorrichtung 
und die Geschwindigkeit, mit der das Gemisch aus 
der StrangpreBform austritt, werden vorzugsweise so 
gesteuert, daB das Gemisch auf seinem Wege von 
einem Ende der Schraube zum anderen nach der 
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StrangpreBofTnung hin stark genug erhitzt wird, um 
eine praktisch vollstandige Losung des Treibmittels 
zu erzielen. Auf diese Weise karm man den Betrieb 
fortlaufend durchfuhren. Um dies zu erzielen, wird 
der Schraubenzufuhrmechanismus auf einer Tempera- 5 
tur von etwa 75 bis 85° C gehalten und die Zufuhr- 
geschwindigkeit der Beschickung sowie die Austritts- 
geschwindigkeit aus . der Strangprefloffnung ent- 
sprechend gesteuert, damit das Treibmittel in Losung 
geht. Die genaue Zeit der hierfiir erforderlichen io 
Warmebehandlung kann von wen i gen Minuten bis zti 
mehreren Stunden variieren und hangt von dem Wir- 
kungsgrad des fliissigen Weichmachers, der Tempera- 
tur des Gemisches, der KorngroBe des Treibmittels 
und der wirksamen Widerstandsfahigkeit der Ober- 15 
flache der Treibmittelkorner ab, die oben als »Ein- 
satzhartung<c bezeichnet wurde; jedenfalls aber wird 
das Gemisch so lange auf hoherer Temperatur gehal- 
ten, bis das Treibmittel in Losung gegangen und die 
Masse hinreichend erhartet ist, damit sich die ge- 20 
wiinschten Pulverkorner bilden konnen. In dem Mafie, 
wie die gelatinierte Masse aus der StrangpreBform 
ausgepreBt wird, wird sie zu Pulverkornern der ge- 
wiinschten Lange zerschnitten. 

Nach dem obigen Beispiel hergestellte Raketen- 25 
pulverkorner sind praktisch frei von unerwunschten 
Hohlraumen, praktisch gleichmaBig in ihrer Zusam- 
mensetzung durch das ganze Korn hindurch und be- 
sitzen die Festigkeit und die anderen physikalischen 
Eigenschaften, die fur Raketenpulverkorner erforder- 30 
lich sind. Es ist ersichtlich, dafi das Verfahren ver- 
haltnisrhaBig einfach ist, sich zur Massenerzeugung 
eignet und keine kostspielige Vorrichtung benotigt, 
wie sie zur Entwicklung hoher Driicke erforderlich ist. 
Ferner ist ersichtlich, daB das Treibmittel und das 35 
Flastisollosungsmittel in ihrer Zusammensetzung er- 
heblich variieren konnen und daB man gemaB der Er- 
findung Raketenpulverkorner von praktisch jeder ge- 
wiinsch ten ballistischen Beschaft'enheit herstellen kann. 



PATENTANSPROCHE: 

1. Verfahren zur Herstellung von Pulverkornern 
unter Erzeugung einer gieBbaren Paste, dadurch 
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gekennzetcltnet, daB man zuriachst gelatinierte 
NitrocellulosetreibstofTteilchen mit mindestens f 
25 Volumprozent eines flussigen oder verfliissig- 
ten Weichmachers fiir die Nitrocellulose bei einer . 
Temperatur vermischt, bei der praktisch keine 
Losung der Nitrocelluloseteilchen in dem Weich- 
macher erfolgt, und daB man das Gemisch so lange 
auf eine zur Losung der Nitrocellulose in dem 
Weichmacher ausreichende Temperatur, besonders 
im Bereich von 50 bis 90° C, erhitzt, bis die Teil- 
chen vollstandig in Losung gegangen sind und sich 
eine homogene Masse gebildet hat, worauf man 
diese Masse zu einem Pulverkorn verformt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man kugelformige Nitrocellulose- 
teilchen von einem mittleren Teilchendurchmesser 
von weniger als etwa 0,127 mm verwendet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der fliissige Weichmacher ein 
energielieferndes Modifizierungsmittel fiir die 
Treibstoffkorner en thai t. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB man das Gemisch in eine 
Form gieBt und es so lange auf einer Temperatur 
halt, bei der die Nitrocellulose in Losung geht, bis 
die Nitrocellulose vollstandig in Losung gegangen 
und die so erhaltene homogene Masse zu einem 
Pulverkorn erhartet ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, da,B man die Masse in der Form bei:" 
Atmospharendriick halt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB man die nach dem Erhitzen 
des Gemisches zur vollstandigen Losung der 
Nitrocellulose erhaltene praktisch homogene Masse 
in heiBem Zu stand durch eine Strangpresse aus- 
preBt und den Strang zu Pulverkornern zer- 
schneidet. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschriften Nr. 337 461, 337 495; 
britische Patentschriften Nr. 639 204, 756 771, 
757 129. 
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